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Обнаружено, что положительный эффект электромагнитной об-
работки воды сохраняется на протяжении более суток. Это дает воз-
можность использовать полученные результаты в производственных 
условиях. 
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Проведенные ранее нами исследования показали, что при по-
мощи карботермического самовосстановления (КТСВ) из железогра-
фитовых отходов (ЖГО) металлургического производства  можно по-
лучить композиционный материал, обладающий уникальным комплек-
сом электрофизических свойств. 
Процесс КТСВ достаточно сложен и многостадиен; он носит топохи-
мический характер. Первая стадия взаимодействия газа с твердым ве-
ществом заключается в образовании зародышей продукта на поверх-
ности твердого реагента, их рост и слияние. На второй стадии проис-
ходит образование сплошной тонкой оболочки продукта на всей реак-
ционной поверхности с последующим продвижением фронта реакции 
вглубь твердого реагента. Поскольку процессы, происходящие на раз-
ных стадиях различны, попытки объединить весь процесс одним об-
щим уравнением приводят к тому, что необходимо вводить поправоч-
ные коэффициенты, смысл введения которых сводится не к описанию 
процесса, а к подгонке уравнения к полученным экспериментальным 
кривым.  
В настоящей работе эти стадии процесса КТСВ рассматривали 
раздельно. Графическое представление опытных данных, полученных 
при исследовании различных этапов металлизации КТСВ в координа-
тах уравнения С. З. Рогинского – Е.А. Шульц: « 1/3 - » (при   0,2) и 
в координатах «сжимающейся сферы» «[1- (1- )1/3] - » (при   0,2) 
позволило получить зависимости, которые в первом случае описыва-
ются уравнением: W1= k
2/3 , а во втором – W2= k(1- )
2/3. Оказалось, 
что на начальном этапе КТСВ кинетические результаты линеаризуют-
ся в системе координат « 1/3 - », а на основном – в системе координат 
«[1- (1- )1/3] - », что подтверждает сделанное предположение о двух-
стадийности процесса.  
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Полученные данные позволили рассчитать кажущуюся энер-
гию активации процесса, Е, на первом и втором этапах. Для начальной 
стадии КТСВ величина Е оказалась равной 168246 Дж/моль, для вто-
рой стадии –              64937 Дж/моль. Сравнение полученных результа-
тов с имеющимися в литературе показывает, что начальный этап 
КТСВ по величине энергии активации близок к процессу зарождения 
новой фазы, а второй – к чисто химическому звену восстановления. 
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Для изготовления стержней для отливок «Рама боковая» в качест-
ве связующего компонента холодного отверждения в оснастке при 
контакте с газовими реагентами используются двухкомпонентные свя-
зующие фирм «Уралхимпласт-кавенаги» (Gioca CB11AS и Gioca CB 
25BIS), Furtenbash (Австрия-Friodur 6001F и Friodur 2039B). Получен-
ные на этих связующих стержни имеют высокую поверхностную твер-
дость и прочность на растяжение в отвержденном по истечение 24 ча-
сов образцов. 
С целью снижения поверхностной твердости  стержней проведены 
исследования по отработке состава холоднотвердеющей смеси на свя-
зующей композиции фирмы Ashland, которая состоит из компонента 1 
- Isocure Focus Х102 (смола) и компонента 2 - Isocure Focus Х 202 (по-
лиизоцианат). В качестве огнеупорной составляющей смеси использо-
вали песок кварцевый Вольногорский марки 2К3О2О2. Содержание 
глинистой составляющей в песке не превышало 0,2%. Применительно 
к условиям литейного цеха стержневую смесь изготавливали по двум 
вариантам : в смешивающих бегунах (без катков) мод.114МД и в сме-
сителе мод.С1С-300 производства «БелНИИЛит» г.Минск. Смеситель 
С1С-300 снабжен S-образным смешивающим агрегатом, автоматиче-
скими насосами-дозаторами смолы и полиизоцианата, бункером-
дозатором песка. Содержание смолы и полиизоцианата варьировали в 
следующих соотношениях 0,66 : 0,69; 0,6 : 0,6;  0,5 : 0,5; 0,45 : 0,45; 0,4 
: 0,4 (в % по массе). 
В чашу бегунов или смесителя загружали песок, затем вводили 
смолу (Isocure Focus Х 102), перемешивали в бегунах 5 мин, в смеси-
теле 1 мин., после чего второй компонент (Isocure Focus Х 202 ), с ко-
